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1. Verfahren zur Vernetzung von auf Tragermate- 
rialien aufgebrachten Lacken auf Kunststoffbasis 
mittels ionisierender Strahlen, insbesondere Elek- 
tronenstrahlen, in einer Inengasatmosphare, die ei- 
nen Abbruch der Hartungsreaktion durch Umset- 
zung des Lackes mit Sauerstoff verhindern soli, da- 
durch gekennzeichnet daB man den zu bestrah- 
lenden, mit einer strahlenhartbaren Beschichtung 
versehenen Gegenstand vor dem Einbringen in die 
mit Inertgas unter Normaldruck gefuilte Bestrah- 
lungskammer (8) durch das Schleusentor (1) in eine 
direkt vor der Bestrahlungskammer (8) angeordne- 
te Vakuum-Inertgasschleuse (2) einbringt aiese 
evakuiert, mit Inertgas auf Normaldruck flutet, und 
von dort aus den Gegenstand durch das Schleusen- 
tor (7) in die Bestrahlungskammer (8) einbringt, be- 
strahlt und nach der Bestrahlung in die mit Inertgas 
gefuilte Vakuum-Inertgasschleuse ruckflberfuhrt 
und nach SchlieBen des Schleusentors (7) das 
Schleusentor (1) off net und den Gegenstand aus- 
fuhrt 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi man die strahlenvemetzbare Be- 
schichtung erst in der Vakuum-Inertgasschleuse (2) 
nach dem Fluten mit Inertgas auf den Gegenstand 
aufspritzt, wobei man als Spritzgas ein Inertgas ein- 
setzt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB man als Inertgas Stickstoff ein- 
setzt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man die Vakuum-Inertgas- 
schleuse auf Vakuum von 1 mbar oder darunter 
evakuiert 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB man den mit der strahlenhartba- 
ren Beschichtung versehenen Gegenstand mit nie- 
derenergetischen Elektronenstrahlen von 150 bis 
400 keV bestrahlt 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB Anspruch 1 bis 5, bestehend aus einer mit 
Inertgas befullbaren Bestrahlungskammer und ei- 
ner Quelle fur ionisierende Strahlen, dadurch ge- 
kennzeichnet daB direkt vor der Bestrahlungskam- 
mer eine Vakuum-Inertgasschleuse (2) angeordnet 
ist 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet daB 
die Vakuum-Inertgasschleuse (2) zusatzlich mit 
Spritzeinrichtungen zum Auftrag der strahlenhart- 
baren Beschichtung versehen ist. 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Vernetzung von auf Tragermate- 

rmiicil aufgcuf achiCH LaCkcn aiif KuilS tStOffbaStS ITui- 

tels ionisierender Strahlen, insbesondere Elektronen- 
strahlen, bei dem sich die zu bestrahlenden Gegenstan- 
de in einer Inertgasatmosphare befinden. 

Verfahren zur Aushartung bzw. Vernetzung von Be- 
schichtungsmaterialien auf Kunststoffbasis mit Hilfe io- 
nisierender Strahlen, z. B. Elektronenstrahlen, gewinnen 
immer mehr an Bedeutung, da als Lacke vorzugsweise 
Idsungsmittelfreie Systeme oder solche mit nur gerin- 
gem Gehalt an Losungsmitteln verwendet werden und 


fur die Vernetzung, die bei Raumteraperatur ablauft 
relativ wenig Energie aufgewendet werden mufl. Die 
vernetzten Schichten weisen sehr gute physikalische Ei- 
genschaften auf, wie hohe Abriebfestigkeit Losungsmit- 
5 telbestandigkeit usw. Vorrichtungen, die heute von Rol- 
Ie zu Rolle arbeiten, zeichnen sich durch hohe Produk- 
tionsleistung bei geringem Platzbedarf aus. 

Oblicherweise wird bei den heute bestehenden Anla- 
gen zur Elektronenstrahlhartung von Oberflachen das 

to Objekt mit einem sog. Schutzgas abgedeckt urn Sauer- 
stoffmolekule auszuschlieBen. Hierzu wird hauptsach- 
lich nachgereinigter Stickstoff oder ein stochiometri- 
sches Verbrennungsgas, welches frei von Sauerstoff ist 
verwendet Dies ist notwendig, weil die im Lack durch 

is die ionisierende Strahlung erzeugten Radikale schneller 
mit dem Luftsauerstoff reagieren, als mit ungesattigten 
K.ohlenstoff-Kohlenstoff-Bindungen. Die Reaktion 
Luftsauerstoff mit Radikalen ergibt eine stabile Verbin- 
dung, d. h. an dieser Stelle tritt keine Kettenveriange- 

20 rung ein, es entsteht nur eine geringe Vernetzung mit 
einem relativ niedrigen Molekulargewicht des Polyme- 
ren an der Oberflache. Die Oberflache ist dann nicht 
. kratzfest Es kann ein sehr dflnner Film mit Losungsmit- 
tel abgewischt werden. 

25 Bei zu hartenden Oberflachen 1 adder ter Teile einfa- 
cher Form, wie z. B. TUren, Platten, bahnfdrmiges Mate- 
rial von Rolle zu Rolle, geschieht der AbschluB des Luft- 
sauerstoffes durch geeignetes Einleiten von Stickstoff 
hoher Reinheit in die Bestrahlungskammer. Hierbei hat 

30 es sich gezeigt daB eine gegenlaufige Gasstromung vor 
und nach der Hartungszone, unter Beriicksichtigung en- 
ger Ein- und Auslaufsspalte fGr das Folien- bzw. Platten- 
material, ausreichend ist 
Derartige Verfahren sind daher vom technischen 

35 Aufwand her und kostenmaBig nur bei flachen Teilen, 
wie Platten, Turen und Material von Rolle zu Rolle 
gerade noch vertretbar, zumal — insbesondere bei 
bahnformigcm Material — durch geeignete Konstruk- 
tionen des Bestrahlungsraumes betrachtliche Mengen 

40 an Inertgas eingespart werden kdnnen. 

Die Inertisierung komplizierter Formteile wie Kfz- 
Armaturen, Deckel, VerschlOsse, Itasten, StoBstangen, 
Rohre, Felgen und ganz aligemein alle Hohlkorper be- 
reitet dagegen enorme Schwierigkeiten, da trotz vielfa- 

45 chem Gasaustausch durch Spttlen in der Bestrahlungs- 
kammer Restsauerstoff aus den Offnungen diffundiert 
und somit eine einwandfreie Spulung mit Schutzgas 
enorm teuer und zeitaufwendig, oder in vielen Fallen 
sogar unmtiglich ist Hierbei ist zu beachten, daB das 

so einstromende Gas bei hbher Gasmenge moglichst eine 
niedrige Geschwindigkeit haben soli, urn Sogbildung - 
und somit das Einstrdrien von Luft in die Bestrahlungs- 
kammer — zu vermeiden. AuBerdem muB fiir ungehin- 
derten Gasaustritt aus 'der Bestrahlungskammer, ohne 

55 Rtickstromung von Luft gesorgt werden. Erfahrungsge- 
maB reicht nur eine Spulung mit der 8 bis 15fachen 
Inertgasmenge des Kammervolumens aus. Urn Inertgas 
zu sparen wird deshalb bei gleichbleibenden Teilen ei- 
ner Scric die Bestrahlungskammer v/eit^ehend den Urrv 

60 rissen des zu bestrahlenden Teiles angepaBt und trotz- 
dem sind auch bei einer solchen Bestrahiungsanlage die 
ICosten fiir den Inertgasverbrauch die hochsten Be- 
triebskosten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren und 
65 eine Vorrichtung zur Verftigung zu stellen, die die vor- 
stehend geschilderten Nachteile nicht aufweisen, d. h. 
die insbesondere ermdglichen, den Inertgasverbrauch 
auf ein MindestmaB herabzusetzen. 
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Gelost wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung da- 
durch, daB man vor der Bestrahlungskammer eine Va- 
kuum-Inertgasschleuse anordnet, die nach Einbringen 
des Gegenstandes evakuiert und mit Inertgas auf Nor- 
maldruck geflutet wird Durch ein Schleusentor gelangt 
dann der Gegenstand in die Bestrahlungskammer. in der 
eine Inertgasatmosphare bei Normaldruck herrscht 

Gegenstand der Erfindung ist somit ein Verfahren zur 
Vernetzung von auf Tragermaterialien aufgebrachten 
Lacken auf ECunststoffbasis mittels ionisierender Strah- 
len, insbesondere Elektronenstrahlen, in einer Inertgas- 
atmosphare, die einen Abbruch der Hartungsreaktion 
durch Umsetzung des Lackes mit Sauerstoff verhindern 
sob\ das dadurch gekennzeichnet ist f daB man den zu 
bestrahlenden, mit einer strahlenverhartbaren Be- 
schichtung versehenen Gegenstand vor dem Einbringen 
in die mit Inertgas unter Normaldruck gefullte Bestrah- 
lungskammer durch das Schleusentor in eine direkt vor 
der Bestrahlungskammer angeordnete Vakuum-lnert- 
gasschleuse einbringt, diese evakuiert, mit Inertgas auf 
Normaldruck flutet, und von dort aus den Gegenstand 
durch das Schleusentor in die Bestrahlungskammer ein- 
bringt, bestrahlt und nach der Bestrahlung in die mit 
Inertgas gefullte Vakuum-Inertgasschleuse rflckOber- 
fuhrt und nach SchlieBen des einen Schieusentors das 
andere Schleusentor offnet und den Gegenstand aus- 
fOhrt, sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens, die im wesentlichen aus einer mit Inertgas 
befullbaren Bestrahlungskammer und einer Quelle fOr 
ionisierende Strahlen besteht und dadurch gekennzeich- 
net ist daB direkt vor der Bestrahlungskammer eine 
Vakuum-Inertgasschleuse angeordnet ist, die gegebe- 
nenfalls zusatzlich mit Spritzeinrichtungen zum Auftrag 
der strahlungshartbaren Beschichtung versehen ist 

GemaB der Erfindung wird somit das beschichtete 
Teil in eine Vakuum-Inertgasschleuse gebracht, die 
Kammer geschlosFen, evakuiert auf einen Druck von 
I mbar, entsprechend einem Restsauerstoffgehait von 
200 ppm (bei 0,1 Torr 20 ppm). und dann mit Inertgas, 
z. B. Stickstoff, auf Normaldruck geflutet Ober ein 
Schleusentor kommt jetzt der inertisierte Gegenstand 
in den Bestrahlungsraum, welcher unter Normaldruck 
steht und ebenfalls mit Inertgas gefullt ist Hier wird die 
Lackschicht auf dem Formteil durch Bestrahlung gehar- 
tet Dabei kann das Formteil im Strahlungsbereich, je 
nach Oberflachenstruktur gedreht und gewendet wer- 
den, so daB alle lackierten Flachen gehartet werden 
konnen. Die Ausschleusung erfolgt beim diskontinuierli- 
chen Betrieb wieder zuruck uber die gleiche Vakuum- 
Inertgasschleuse, wobei der PumpprozeO fur das dort 
eingeflutete Inertgas entfallt Das gehartete Teil kann 
aus der Vakuumkammer herausgenommen werden, so- 
bald das Schleusentor zwischen Vakuum-Inertgas- 
schleuse und Bestrahlungsraum geschlossen ist Bevor- 
zugt wird man aber, zur optimalen Ausnutzung des 
Schleusenprozesses, das Aus- und Einschleusen derTei- 
le miteinander kombinieren, so daB eine moglichst hohe 
Durchsatzrate erreicht werden kann 

Weitere Ausfuhrungsformen gemaB der Erfindung 
bestehen darin, daB die GegenstSnde halbkontinuierlich 
in einer Richtung laufen oder in Gegenverkehr betrie- 
ben werden, wobei dann aber mit 2 Vakuum-Inertgas- 
schleusen gearbeitet wird, d. h. eine Vakuum-Inertgas- 
schleuse befindet sich z. B. vor der Bestrahlungskammer 
und die andere hinter der Bestrahlungskammer. 

Versuche haben ferner gezeigt, daB bei Verwendung 
der heute zur Verfugung stehenden Lacke die Blasenbil- 
dun« durch das Austreten von Chemikalien niedrigen 


Dampfdruckes und gelosten Gasen im Lack auf die Aus- 
bildung der Lackoberflache keine negativen Einflusse 
hat Nach dem Beltif ten der Vakuumkammer, z. B. mit 
Stickstoff, bildet sich sofort wieder die ursprunglich 
5 durch den Beschichtungsvorgang erhaltene Oberfiache 
aus. 

Dasselbe gilt auch bei der Grundierungsbeschichtung 
von Teil en aus mit Glasfasern verstarkten Kunststoffen, 
welche ja bekanntlich keine ganz geschlossen e Oberfla- 
10 che besitzen und deshalb mit einer durch kalte Strah- 
lungshartung hergestellten Grundierungsschicht verse- 
hen werden. 

Der ZwischenprozeB der Evakuierung des beschich- 
teten Teiles bringt den zusEtzlichen Vorteil der teilwei- 
15 sen Sauerstoffentfernung aus dem Lack, da der im Lack 
geloste Sauerstoff teilweise abgepumpt wird und somit 
zur Absattigung von Radikalen nicht mehr zur Verfu- 
gung steht Es resultiert daraus eine hohere Vernet- 
zungsdichte. 

20 Weiterhin kann der Einbau von Sauerstoff in die 
Lackschicht bzw. die Adsorption von Sauerstoff auf der 
Lackschicht dadurch vermieden werden, daB der Be- 
schichtungsprozeB, z. B. Spritzen oder GieBen oder 
Walzen des Lackes, in einen mit Inertgas gefluteten 

25 Raum verlegt wird Beim Spritzen kommt noch hinzu, 
daB statt Luft selbstverstandlich ein Inertgas als Spritz- 
gas zum Zerstauben des Lackes verwendet werden 
kann. 

Eine Variante gemaB der Erfindung besteht darin.daB 

30 bereits der Spritzvorgang in die mit Inertgas gefiutete 
Vakuum-Inertgasschleuse verlegt wird; naturlich auch 
hier unter Verwendung von Stickstoff bzw. Inertgas als 
Druckmitte! beim Spritzvorgang. 
Als Strahlungsquellen konnen gemafl der Erfindung 

35 alle dem Fachmann bekannten Strahlenquellen in Ver- 
bindung mit den dafur vorgesehenen strahlenhartbaren 
Polymer-Systemen eingesetzt werden, z. B. UV- und 
Elektronenstrahlquellen. Vorzugsweise werden die Pa- 
sten nach Aufbringen durch Bestrahlung mittels Elek- 

40 tronen kah ausgehartet vorzugsweise mittels Elektro- 
nen mit einer Energie zwischen 140 und 250 keV, insbe- 
sondere mit solchen mit einer Energie von 150 keV. 

Bei der Elektronenstrahlhartung werden im Vakuum 
aus einer Gluhkathode durch Anlegen der Beschleuni- 

45 gungshochspannung Elektronen ausgelost, beschleunigt 
und in einem Ablenksystem aufgefachert Nach Durch- 
tritt der Elektronen durch eine dunne Metallfolie kon- 
nen ste auf das Objekt einwirken. Da beim Abbremsen 
der Elektronen Rontgenstrahlung entsteht sind der 

50 Elektronen beschleuniger sowie Ein- und Auslauf in die 
Anlage mit Bleiblech abgeschirmt 

Besonders wichtig ist bei der Anwendung von Elek- 
tronenstrahlen, daB die Bestrahlungskammer nicht fur 
Vakuum ausgelegt wird, was in Verbindung mit dem 

55 Elektronenaustrittsfenster zu Schwierigkeiten ftihren 
wurde. Beim Vakuumpumpen in der Bestrahlungskam- 
mer wiirde sich namlich die Fensterfolie nicht mehr ge- 
nugend an das Kuhi- .und Stutzgiiter anlegen und zu 
heiB werden. 

60 Als strahlenhSrtbare bzw. strahlenvernetzbare Be- 
schichtungen werden gemSB der Erfindung vorzugswei- 
se strahlenhartbare Acrylatprepolymere, gegebenen- 
falls im Gemisch mit strahlenhartbaren Acrylatmono- 
meren, eingesetzt. Unter dem Ausdruck strahlenhartbar 

65 wird hier verstanden, dafl die Substanzen strahlenpoly- 
merisierbar und/oder strahlenvernetzbar sind. Zu den 
bevorzugt eingesetzten strahlenhartbaren Acrylatpre- 
polymeren gehoren die mittels UV- und Elektronen- 
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strahlen hartbaren Prepolymeren aus der Gruppe der 
Polyesteracrylate, der Polyurethanacrylate, der Poly- 
atheracrylate, der Acrylat-Acrylat-Copolymere und der 
Epoxyacrylate. 

Die Viskositat der eingesetzten Polymeren und Pre- 5 
polymeren laBt sich durch den Zusatz von strahlenhart- 
baren Monomeren oder geringen Mengen an Losungs- 
mittelh variieren. 

Die strahlenhartbaren Polymeren, Prepolymeren 
und/oder Monomeren und die Verfahren zur Strahlen- 10 
hartung sind dem Fachmann bekannt, beispielsweise aus 
dem Artikel von A. Rosenberg "Oberflachenbeschich- 
tungen harten mit Elektronenstrahlung" (Maschinen- 
markt, Wurzburg (1978) Seite 124S if) und dem Artikel 
von Dr. K. Fuhr "Die Strahlungstrocknung von Grun- is 
dierungen und Lacken auf Holz und Holzwerkstoffen" 
(Deutsche Farbenzeitschrift Nr. 6 + 7 (1977) Seiten 
257-264). 

Nachfoigend wird die Erfindung anhand der Beispiele 
1 bis 3 in Verbindung mit den Fig. 1 bis 3, die gemafi der 20 
Erfindung besonders bevorzugtc Ausfuhrungsformen 
darstellen, eriautert 

Fig. 1 bis 3 zeigen in schematischer Darstellung erf in- 
dungsgemaBe Vorrichtungen zur Durchfiihrung des er- 
findungsgemaAen Verfahrens. 25 

In den Fig. 1 bis 3 haben die Bezugszeichen folgende 
Bedeutung: 

1 Schleusentor mit integrierter Rontgenstrahlab- 
schirmung 30 

2 Vakuum-inertgasschleuse 

3 VakuumpumpenanschluB 

4 Objektoberseite 

5 Objektunterseite 

6 InertgaseinlaB 35 

7 Schleusentor zur Bestrahlungskammer mit inte- 
grierter Rontgenstrahlabschirmung 

8 Bestrahlungskammer 

9 Strahlungsquelle 

10 Drehvorrichtung f Or Bestrahlungsgut 40 

11 BewegungsrichtungfGr das Bestrahlungsgut 

12 Rontgenstrahlabschirmung 

13 InertgasauffOllung 

14 Enthlftung der Vakuum-inertgasschleuse 

15 in der Bestrahlungskammer 8 verschiebbares 45 
Schleusentor 

15' verschiebbares Schleusentor 15 in Stellung 
"Ende"des 1. BestrahJungsvorganges 

16 Dichtung zwischen Vakuum-inertgasschleuse 
und Bestrahlungskammer 50 

17 Dichtung fur Bewegungsvorrichtung fur Objekt 
und Schleusentor zwischen Vakuum-inertgas- 
schleuse und Bestrahlungskammer 

18 Funning fur Objekttisch und Schleusentor zwi- 
schen Vakuum-inertgasschleuse und Bestrahlurigs- 55 
kammer 


kammer 8 trans p or tie rt, das Schleusentor 7 geschiossen, 
das Teil unter dem Strahler hindurchgefuhrt, gewendet, 
wieder unter dem Strahler hindurchgefuhrt, das Schleu- 
sentor 7 geoffnet, das 1. Teil in die Vakuum-inertgas- 
schleuse 2 geschleust; hierbei wird bereits das 2. Teil, das 
wahrend der Bestrahlung eingeschleust wurde, im 
Wechsel von der Vakuum-inertgasschleuse 2 in die Be- 
strahlungskammer 8 gebrachL Das 1. Teil wird ausge- 
schleust und dabei bereits das 3. Teil wieder einge- 
schleust, solange das 2. Teil bestrahlt wird. 

Der gesamte Inertgasverbrauch beschrankt sich da- 
bei auf das Herstellen einer Inertgasatmosphare in der 
Bestrahlungskammer 8 durch ein SpQlen der Bestrah- 
lungskammer 8 mil einer Inerigasmenge, die ea.de m 10- 
bis 20fachen des Bestrahlungskammervolumens ent- 
spricht, sowie dem Fluten der Vakuum-inertgasschleuse 
2 nach jedem Schleusenvorgang. 

Bei dieser Arbeitsweise, & h. unter Verwendung einer 
Vakuum-inertgasschleuse 2 und doppelter Bestrah- 
lungskammer 8 ergeben rich folgende Taktzeiten: 

Zeit Vakuum-inertgasschleuse Bestrahlungskammer 


10s 

5s 
etc. 


Beschicken/Heraus- 

nehmen 

je I Teil 

Pumpen/N2 Fluten 
Schleusen 


Oberseite bestrahlen 
l.Teil 

Unterseite bestrahlen 
ZTeil 

Teil wenden 


Beispiel 1 

Dieses Beispiel arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie 60 
in Fig. 1 schematisch dargestellt ist 

Das unter Inertgas, mit Inertgas als Druckmittel, ge- 
spritzte Teil, z. B. ein StoBfanger fur Automobile, wird in 
die Vakuum-inertgasschleuse 2 durch das Schleusentor 
1 eingelegL Nach SchlieBen des Schleusen tors 1 wird 65 
auf einen Druck von 1 mbar oder darunter evakuiert, 
anschlieBend mit Inertgas auf Normaldruck geflutet, das 
Schleusentor 7 geoffnet, das Teil in die Bestrahlungs- 


Beispiei 2 

Dieses Beispiel arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie 
in Fig. 2 schematisch dargestellt ist. 

Die mit mehreren Kfz-Armaturen belegte Palette 
kommt aus dem Spritzautomaten, wo unter Inertgasat- 
mosphare mit Inertgas als Druckmittel gespritzt wurde, 
durch das Schleusentor 1 in die Vakuum-inertgasschleu- 
se 2. Das Schleusentor 1 wird geschiossen. Es wird auf 
!0~ 2 mbar evakuiert, anschlieBend mit Inertgas auf 
Normaldruck geflutet, das Schleusentor 7 geoffnet und 
mit den lackierten Teilen in der Geschwindigkeit unter 
dem Strahler 9 in der Bestrahlungskammer 8 hindurch- 
gefahren, so daft der Lack mit der notigen Dosis ver- 
netzt wird. Das Schleusentor 7 wi/d geschiossen, ein 2. 
Teil wird eingeschleust, das 1. Teil wird gedreht, das 
Schleusentor 7 wird nach Pump- und Flutvorgang wie- 
der geoffnet, das 2. Teil von oben bestrahlt, das 1. Teil 
von unten bestrahlt. Das Z Teil befindet sich jetzt in der 
Vakuum-inertgasschleuse 2, das 1. Teil befindet sich im 
Bestrahiungsraum 8. Ibas 2. Teil wird gedreht, das 1. Teil 
wird ausgeschleust und gleichzeitig das 3. Teil einge- 
schleust ' 

Auch hier beschrankt sich der Inertgasverbrauch auf 
das einmalige Inertisieren der Bestrahlungskammer 8 
und der weitere Verbrauch auf das jeweflige Fluten der 
Vakuum-inertgasschleuse 2 nach dem Ein- bzw. Aus- 
schleusen der Teil e. 

Bei dieser Arbeitsweise, d. h. unter Verwendung einer 
Vakuum-inertgasschleuse 2 und einer einfachen Be- 
strahlungskammer 8 ergeben sich folgende Taktzeiten: 
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Zeit Vakuum-lnertgasschleuse Bestrahlungskammer 


B eschicken/H eraus- 
nehmen | 

10 s jelTeil I 

Pumpen/N 2 Fluten 
15 s Schleusen 1 


Teil wenden 
ev. Stirnseiten 
bestrahlen 


Oberseite bestrahlen 

1. Teil 

Unterseite bestrahlen 

2. Teil 


10 


etc 


Beispiel 3 


Dieses Beispiel arbeitet mit einer Vorrichtung, wie sie 
in Fig. 3 schematisch dargesteilt ist, bei der die Palette 
fur das Bestrahlungsgut und das Schleusen tor 15 zwi- 
schen Vakuum-lnertgasschleuse 2 und Bestrahlungs- 20 
kammer 8 fest miteinander verbunden sind. 

Das unter Inertgasatmosphare und mit Iriertgas als 
Druckmittel beschichtete TeiJ wird von oben in die Va- 
kuum-lnertgasschleuse 2 eingegeben. Der Deckel (nicht 
dargesteilt in Fig. 3) zur Vakuum-lnertgasschleuse wird 25 
geschlossen, die Vakuum-lnertgasschleuse wird auf ein 
Vakuum zwischen 1 mbar und 1 • 10 -2 mbar evakuiert, 
die Vakuum-lnertgasschleuse wird mit Inertgas auf 
Normaldruck geflutet, Schleusentor 15 und Objekt 4 
werden mit Hilfe der Stange 18 in einer Geschwindig- 30 
keit entsprechend der zu applizierenden Dosis unter 
dem Strahler 9 bewegt, in Endstellung 15' wird das Ob- 
jekt mit Hilfe der Stange 18 gedreht und unter dem 
Elektronenstrahler bei der Bestrahlung der Ruckseite 
wieder in die Vakuum-lnertgasschleuse 2 zuruckge- 35 
fuhrt Das Objekt wird aus der Vakuum-lnertgasschleu- 
se herausgenommen. das 2. Objekt eingelegt und der 
Evakuierungsvorgang beginnt wieder von Neuem. 

Wenn auch die Erfindung am Beispiel von StoBstan- 
gen erlautert wurde, so bezieht sie sich auch auf Klein- 40 
teile, welche auf Paletten zusammengefaBt werden kon- 
nen. Beispielsweise werden Kfz-Armaturen und Felgen 
(Scheibenrader) analog den StoBstangen bcstrahlt Roh- 
re und Profile mit groBen Langen werden analog in 
Vakuum-lnertgasschleuse und Bestrahlungskammer 45 
eingeschleust wobei zur Reduzierung der Volumina 
Rohre fur die Kammerwandungen verwendet werden 
konnen. 
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